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Abstrak— PT. Artek Seiko Indonesia adalah perusahaan yang 

memproduksi kardus berdasarkan pesanan pelanggan. 

Perusahaan menghadapi berbagai masalah kualitas seperti 

ketidaksesuaian dimensi, lemahnya perekat, serta kerusakan 

mesin yang menyebabkan keterlambatan produksi. Keluhan 

pelanggan yang mencapai 2,8% melebihi batas toleransi 1%, 

menunjukkan perlunya penanganan risiko secara sistematis. 

Penelitian ini menggunakan pendekatan manajemen risiko 

berdasarkan ISO 31000:2018, terutama pada klausul 6.4 (risk 

assessment) dan 6.5 (risk treatment), serta diverifikasi dengan ISO 

9001:2015 klausul 6.1. Tahapan meliputi identifikasi, analisis dan 

evaluasi risiko menggunakan risk matrix, hingga penyusunan 

usulan mitigasi terhadap risiko prioritas. Ditemukan 14 risiko 

dalam proses produksi, dengan 3 di antaranya masuk kategori 

high risk, yaitu menurunnya ketajaman pisau, perekat tidak 

merata, dan penataan kardus yang tidak rapi. Sebagai solusi, 

disusun instruksi kerja standar untuk operator guna 

meminimalkan variasi kerja dan potensi kesalahan. Usulan ini 

diharapkan mampu meningkatkan efektivitas produksi, 

menurunkan jumlah keluhan pelanggan, serta mendukung 

penerapan sistem manajemen mutu yang lebih berkelanjutan dan 

proaktif dalam menghadapi risiko. 

Kata kunci— ISO 31000:2018, ISO 9001:2015, risk 

assessment, risk treatment 

 

I. PENDAHULUAN  

Dalam era globalisasi dan industrialisasi yang semakin 

maju dewasa ini, persaingan antar perusahaan di sektor 

manufaktur kian kompetitif, menuntut setiap pelaku industri 

untuk selalu meningkatkan efisiensi proses produksi serta 

mutu produk demi mempertahankan kepuasan pelanggan dan 

daya saing di pasar. Fenomena ini juga dialami oleh PT. 

Artek Seiko Indonesia, sebuah perusahaan swasta yang 

bergerak di bidang industri pengepakan dengan fokus utama 

pada produksi kardus. Perusahaan ini, yang berdiri sejak 

tahun 2017 di Karawang, Jawa Barat, melayani berbagai 

segmen industri mulai dari otomotif, farmasi, hingga food 

and beverages, serta perusahaan pergudangan. Dalam praktik 

operasionalnya, PT. Artek Seiko Indonesia menerapkan 

tahapan produksi yang mencakup proses pencetakan logo, 

pembuatan pola ukuran, pemotongan, perakitan dan 

perekatan, hingga tahap pengemasan. Namun, dalam 

realitasnya, perusahaan masih kerap menghadapi berbagai 

kendala kualitas. 

Permasalahan kualitas pada produk kardus ini dapat 

dilihat dari data keluhan pelanggan yang dicatat PT. Artek 

Seiko Indonesia dalam periode Maret hingga September 

2024, di mana rata-rata keluhan pelanggan mencapai angka 

2,8% dari total produksi, jauh melebihi batas toleransi 

keluhan perusahaan yang hanya sebesar 1%. Lebih jauh lagi, 

risiko operasional juga muncul dari sisi mesin produksi. 

Risiko diartikan sebagai ketidakpastian yang bisa 

menyebabkan kerugian finansial, reputasi, atau operasional. 

Oleh karena itu, manajemen risiko sangat penting bagi setiap 

perusahaan, termasuk PT. Artek Seiko Indonesia. Penerapan 

manajemen risiko yang terstruktur, seperti berpedoman pada 

ISO 31000:2018, membantu mengidentifikasi, menganalisis 

dampak, dan merancang strategi penanganan risiko yang 

efektif untuk meminimalkan kerugian. Selain itu, ISO 

9001:2015 klausul 6.1 juga mendukung perusahaan dalam 

memastikan sistem manajemen mutu. 

Hasil observasi dan analisis awal menunjukkan bahwa 

ketidaksesuaian kualitas kardus di PT. Artek Seiko Indonesia 

bukan semata-mata disebabkan oleh faktor teknis saja, tetapi 

juga dipengaruhi oleh faktor manusia, metode kerja, material 

yang digunakan, kondisi mesin, dan lingkungan kerja, 

sebagaimana ditunjukkan melalui fishbone diagram yang 

memetakan akar permasalahan. Rendahnya kesadaran 

operator terhadap standar kualitas, kurangnya pelatihan kerja, 

tidak adanya instruksi kerja yang baku, kurang optimalnya 

jadwal pemeliharaan mesin, hingga kualitas bahan baku yang 

tidak konsisten, semuanya menjadi mata rantai penyebab 

yang saling terkait. Dengan belum maksimalnya penerapan 

manajemen risiko sesuai ISO 31000:2018 maupun sistem 

manajemen mutu ISO 9001:2015, perusahaan masih 

memiliki celah besar terhadap potensi risiko yang dapat 

berulang di masa mendatang. Oleh karena itu, dibutuhkan 

suatu penelitian yang tidak hanya mengidentifikasi dan 

menganalisis risiko, tetapi juga merumuskan usulan 

penanganan risiko dalam bentuk instruksi kerja standar yang 

dapat dijadikan acuan operator di lapangan. 



 

 

Penelitian tugas akhir ini bertujuan untuk memberikan 

usulan risk treatment yang komprehensif terhadap proses 

produksi kardus di PT. Artek Seiko Indonesia dengan 

mengacu pada pendekatan ISO 31000:2018. Penelitian ini 

dimulai dengan melakukan identifikasi risiko melalui 

pengumpulan data primer dan sekunder, analisis risiko 

dengan menggunakan risk matrix untuk menentukan tingkat 

risiko, evaluasi risiko untuk menetapkan prioritas 

penanganan, hingga perancangan instruksi kerja sebagai 

bentuk mitigasi risiko. Hasil dari penelitian ini diharapkan 

dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan efektivitas 

dan efisiensi proses produksi, mengurangi persentase keluhan 

pelanggan, serta menjadi pijakan awal bagi perusahaan untuk 

membangun sistem manajemen mutu yang berkelanjutan.  

II. KAJIAN TEORI 

1. Proses Produksi 

Pengertian proses produksi merupakan suatu proses 

yang mengubah input menjadi output (Rudiawan, 2021). 

Maka dapat disimpulkan, bahwa proses produksi merupakan 

faktor produksi yang ada didalam perusahaan dengan 

mengubah bahan baku menjadi barang jadi agar 

menambahkan nilai guna. 

 

2. Risiko 

Risiko merupakan kondisi yang tidak pasti dan 

dapat terjadi kapan saja, berpotensi menimbulkan kerugian 

akibat peristiwa tertentu (Sajjad et al., 2020; Haryanti & 

Hutomo, 2024).  

 

3. Kategori Risiko 

Risiko mempunyai karakteristik dalam menganalisis 

ketidakpastian yang terdapat pada suatu perusahaan dan 

dapat dikategorikan menjadi empat jenis kategori (Lilis et al., 

2022): 

1. Risiko kepatuhan (Compliance Risk) 

2. Risiko bahaya (Hazard Risk) 

3. Risiko Pengendalian (Control Risk) 

4. Risiko peluang (Opportunity Risk) 

 

4. Kriteria Risiko 

Kriteria risiko adalah standar yang digunakan untuk 

mengukur atau mengevaluasi risiko dalam suatu organisasi.  

Dalam manajemen risiko, kriteria risiko umumnya terdiri dari 

(Raihanah et al., 2024). 

1. Kriteria Kemungkinan (Likelihood Criteria): 

Digunakan untuk mengukur seberapa besar potensi 

suatu risiko dapat terjadi. Sebagai contoh, dalam 

manajemen risiko Sistem Pemerintahan Berbasis 

Elektronik (SPBE) berdasarkan PermenPAN RB No. 

5 Tahun 2020, terdapat 5 level kemungkinan: 

a. Hampir Tidak Terjadi 

b. Jarang Terjadi 

c. Kadang-Kadang Terjadi 

d. Sering Terjadi 

e. Hampir Pasti Terjadi  

2. Kriteria Dampak (Impact Criteria): Digunakan untuk 

mengukur seberapa besar dampak yang akan 

dirasakan oleh organisasi apabila peristiwa risiko 

tersebut terjadi.  

3. Kriteria Tingkat Risiko (Risk Level Criteria): 

Menunjukkan seberapa besar risiko yang diukur 

melalui kombinasi kriteria kemungkinan dan kriteria 

dampak.  

 

5. Manajemen Risiko 

Manajemen risiko merupakan proses penting dalam 

mendukung perencanaan dan pengambilan keputusan 

organisasi agar sumber daya dapat dimanfaatkan secara 

optimal serta potensi kerugian dapat diminimalkan (Kurniati 

et al., 2020; Sitanggang & Sitanggang, 2022). Proses ini 

mencakup identifikasi, pengelolaan, dan penerapan strategi 

tepat untuk menghadapi berbagai risiko yang mungkin 

timbul. 

 

6. Prinsip Manajemen Risiko 

Teori mengenai prinsip manajemen risiko yang 

diambil dari buku “Manajemen Risiko” yang diterbitkan oleh 

Universitas Binawan (2020) menjelaskan bahwa manajemen 

risiko merupakan suatu proses yang digunakan organisasi 

untuk mengidentifikasi, menilai, dan mengendalikan risiko 

yang dapat mempengaruhi pencapaian tujuan. Buku ini 

menyebutkan beberapa prinsip yang penting untuk 

diterapkan dalam manajemen risiko, di antaranya 

(Lestiningsih & Widodo, 2023). 

1. Terintegrasi (Integrated) 

2. Terstruktur dan Menyeluruh (Structured and 

Comprehensive) 

3. Inklusif (Inclusive) 

4. Dinamis (Dynamic) 

5. Informasi Terbaik yang Tersedia (Best Available 

Information) 

6. Faktor Budaya dan Manusia (Human and Cultural 

Factors) 

7. Perbaikan Sinambung (Continual Improvement) 

 

7. ISO 9001:2015 

Menurut Suryatama dalam Hartika et al. (2023), ISO 

9001:2015 merupakan sistem manajemen mutu yang 

dirancang dan diterapkan organisasi untuk mendukung 

operasionalnya. Nazmia et al. (2023) menambahkan bahwa 

standar ini menekankan pendekatan berbasis risiko, 

pemahaman konteks organisasi, kebutuhan pelanggan, 

pengelolaan dokumen yang efektif, serta keterlibatan 

manajemen puncak. Dengan demikian, ISO 9001:2015 

adalah standar internasional sistem manajemen mutu yang 

bertujuan meningkatkan efisiensi dan kualitas layanan 

organisasi secara menyeluruh. 

 

8. Prinsip Manajemen Mutu ISO 9001:2015 

ISO 9001:2015 adalah standar internasional yang 

menetapkan persyaratan untuk sistem manajemen mutu 

(SMM) yang efektif.  Prinsip-prinsip Manajemen Mutu 

dalam ISO 9001:2015: 

1. Fokus pada Pelanggan  

2. Kepemimpinan  

3. Keterlibatan Orang  



 

 

4. Pendekatan Proses  

5. Pendekatan Sistem untuk Manajemen 

6. Perbaikan Berkelanjutan  

7. Pengambilan Keputusan Berdasarkan Bukti  

8. Manajemen Hubungan.  

Penerapan prinsip-prinsip ini membantu organisasi dalam 

meningkatkan efisiensi operasional, kepuasan pelanggan, dan 

daya saing di pasar global.  

 

9. Klausul 6.1 ISO 9001:2015 

Pada Klausul 6.1 ISO 9001:2015 berisi mengenai 

tindakan untuk menangani risiko dan peluang. Dalam klausul 

6.1 ISO 9001:2015 dibagi menjadi 2 klausul diantaranya 

klausul 6.1.1 dan klausul 6.1.2. Berikut yaitu persyaratan 

wajib yang harus terdapat di suatu organisasi. 

Tabel 1 Requirement Klausul 6.1 ISO 9001:2015 

Subklausul Requirement ISO 9001:2015 Klausul 6.1 

6.1.1 Ketika merencanakan sistem manajemen mutu, 

organisasi harus mempertimbangkan isu-isu dimaksud 

dalam 4.1 dan persyaratan sebagaimana dimaksud dalam 

4.2  

6.1.2 Organisasi harus merencanakan: 

a. Tindakan untuk menangani risiko dan 

peluang; 

b. Cara untuk: 

1. Mengintegrasikan dan menerapkan 

tindakan ke dalam proses-proses pada 

sistem manajemen mutu 

2. Mengevaluasi efektivitas dari tindakan 

ini. 

 

10. ISO 31000:2018 

ISO 31000:2018 adalah standar internasional yang 

menyediakan pedoman dan prinsip untuk manajemen risiko, 

dirancang untuk membantu organisasi dalam 

mengidentifikasi, menilai, dan mengelola risiko secara 

efektif.  

Prinsip-prinsip Manajemen Risiko dalam ISO 31000:2018: 

1. Integrasi 

2. Struktur dan Komprehensif 

3. Penyesuaian 

4. Inklusif 

5. Dinamis 

6. Informasi Terbaik yang Tersedia 

7. Faktor Manusia dan Budaya 

8. Perbaikan Berkelanjutan 

Penerapan prinsip-prinsip ini membantu organisasi 

dalam mengelola ketidakpastian dan mencapai tujuan mereka 

secara lebih efektif.  

III. METODE 

Penelitian ini menggunakan pendekatan manajemen 

risiko berbasis ISO 31000:2018. Proses diawali dengan 

tahapan pendahuluan berupa observasi lapangan dan studi 

literatur untuk merumuskan masalah yang terjadi di PT. 

Artek Seiko Indonesia. Selanjutnya, dilakukan pengumpulan 

data primer melalui wawancara dan observasi langsung, serta 

data sekunder berupa dokumen perusahaan seperti struktur 

organisasi, job description, dan visi misi. 

Setelah data terkumpul, dilakukan pengolahan data sesuai 

tahapan ISO 31000:2018, dimulai dari penetapan ruang 

lingkup, identifikasi risiko, analisis menggunakan kriteria 

likelihood dan severity, serta evaluasi risiko dengan risk 

matrix untuk menentukan prioritas penanganan. Berdasarkan 

hasil evaluasi, disusun usulan risk treatment yang mengacu 

pada klausul 6.5 ISO 31000:2018 dan disesuaikan dengan 

penyebab risiko yang ditemukan. 

Tahap akhir berupa penyusunan kesimpulan dan saran, 

yang merangkum hasil evaluasi risiko dan memberikan 

rekomendasi perbaikan. 

 
IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Pengolahan Data 

Pada tahap setelah pengumpulan data diselesaikan, 

langkah selanjutnya yang dilakukan dalam penelitian ini 

adalah pengolahan data. Tahapan-tahapan pengolahan data 

dalam penelitian ini dijelaskan sebagai berikut. 

 

1.2 Ruang Lingkup, Konteks, dan Kriteria 

Tujuan menetapkan ruang lingkup, konteks, dan 

kriteria untuk menyesuaikan proses manajemen risiko agar 

penilaian dan penanganan risiko dapat dilakukan secara 

efektif. Selain itu, proses ini mendefinisikan dalam 

memahami konteks internal dan eksternal. 

 

1.3 Menentukan Ruang Lingkup 

Berikut merupakan cara untuk menetapkan ruang lingkup 

manajemen risiko pada tugas akhir ini. 

1. Pelaksanaan manajemen risiko dan peluang adalah 

untuk mengidentifikasi, menganalisis, mengevaluasi 

serta memberikan mitigasi terhadap risiko untuk 

memenuhi kepuasan pelanggan. 

2. Hasil manajemen risiko dilaporkan dalam bentuk usulan 

mitigasi dilakukan melalui brainstorming dengan 

stakeholders. 

3. Ruang lingkup dalam pelaksanaan manajemen risiko 

dan peluang dilaksanakan selama 6 bulan pada proses 

produksi di PT. Artek Seiko Indonesia. 

4. Manajemen risiko dilakukan menggunakan panduan 

ISO 31000:2018. Identifikasi risiko dilakukan melalui 

brainstorming. 

5. Sumber daya yang diperlukan mencakup tenaga kerja 

yang memiliki kesadaran bahwa risiko dan peluang, 

memiliki kemampuan dalam mengidentifikasi dan 

mengevaluasi risiko maupun peluang yang 

berhubungan dengan aktivitas proses produksi bisnis. 

6. Pihak yang memiliki tanggung jawab terdiri dari 

pemilik PT. Artek Seiko Indonesia, manajer produksi, 

dua orang pekerja produksi, serta penulis. 

 

1.4 Menentukan Konteks Internal dan Eksternal  

Konteks Internal 

Dalam menetapkan konteks internal, diperlukan pemaparan 

secara sistematir mengenai aktivitas-aktivitas yang terdapat 

dalam proses produksi pembuatan kardus. Pemaparan ini 

dapat menggunakan deskripsi pekerjaan yang telah 



 

 

ditentukan guna memperjelas setiap tahapan aktivitas 

produksi di PT. Artek Seiko Indonesia. 

 

Tabel 2 Konteks Internal 

Pihak Internal Deskripsi Pekerjaan 

Tukang Print 

dan Pola 

Ukuran 

- Membuat desain logo perusahaan dan custom 

pola ukuran kardus dari pelanggan 

- Melakukan proses pencetakan sesuai dengan 

desain 

- Melakukan perbaikan pencetakan jika 

diperlukan 

Tukang Potong 

- Melakukan proses pemotongan kardus sesuai 

dengan desain 

- Melakukan perbaikan pemotongan jika 

diperlukan 

Tukang 

Perekatan dan 

Perakitan 

- Melakukan proses perekatan menggunakan 

staples pada sambungan kardus 

- Melakukan perbaikan perakitan jika diperlukan 

Tukang 

Packing 

- Melakukan penyusunan dan merapikan kardus 

- Melalukan pengikatan kardus yang telah 

ditumpuk 

- Melakukan pemindahan kardus ke gudang atau 

langsung dimasukkan ke dalam truk pengiriman 

Proses produksi yang terdapat di PT. Artek Seiko 

Indonesia terdiri dari berbagai bagian penting yang saling 

terintegrasi untuk memastikan kelancaran operasional bisnis. 

Dapat dilihat pada tabel IV.1, analisis faktor internal 

perusahaan yang diperoleh melalui wawancara dan observasi 

dengan beberapa pihak di PT. Artek Seiko Indonesia. Hasil 

analisis SWOT ini disusun untuk memahami kondisi internal 

perusahaan secara lebih mendalam. 

Kekuatan (Strength) 

• Fleksibilitas dalam menerima pesanan sesuai dengan 

keinginan pelanggan 

• Setiap tahapan proses produksi memiliki tanggung 

jawab yang terstruktur dan jelas 

• Perusahaan menggunakan mesin produksi yang 

otomatis untuk mendukung efisiensi 

Kelemahan (Weakness) 

• Perawatan mesin kurang diperhatikan yang dapat 

meningkatkan risiko kerusakan dan penurunan efisiensi 

• Pengecekan kualitas masih dilakukan secara manual 

• Kurangnya fokus pada pengembangan keterampilan 

tenaga kerja dan pelatihan berkelanjutan 

Peluang (Opportunities) 

• Permintaan pasar terhadap perusahaan terus meningkat 

• Menjalin kerja sama desain dengan pelanggan untuk 

meningkatkan nilai tambah 

Ancaman (Threats) 

• Risiko keterlambatan pengiriman dikarenakan kendala 

teknis di proses produksi 

• Perubahan permintaan pasar yang cepat membutuhkan 

penyesuaian yang cepat dalam proses produksi agar 

tetap kompetitif 

Konteks Eksternal 

Analisis PESTEL adalah salah satu metode dalam 

manajemen strategis yang digunakan untuk mengkaji 

berbagai faktor lingkungan eksternal yang memengaruhi 

suatu organisasi. Faktor-faktor tersebut mencakup aspek 

politik (politic), ekonomi (economic), sosial (social), 

teknologi (technology), hukum (legal), dan lingkungan 

(environment). Dibawah ini merupakan analisis PESTEL 

yang dapat dilihat pada tabel IV.2 

Tabel 3 Konteks Eksternal 

Analisis 

PESTEL 

Faktor yang mempengaruhi 

Politic - UU No. 11 Tahun 2020 tentang Cipta Kerja 

berdampak langsung usaha dan ketenagakerjaan. 

- UU No. 13 Tahun 2003 tentang Ketenagakerjaan 

mewajibkan pemenuhan hak karyawan seperti 

upah minimum dan keselamatan kerja.  

Economic - Fluktuasi harga bahan baku yang dapat 

meningkatkan biaya produksi kardus 

- Inflasi dan daya beli pelanggan menurunkan daya 

beli masyarakat secara tidak langsung yang 

berpengaruh pada permintaan kardus. Penurunan 

permintaan dari pelanggan dapat berdampak pada 

pendapatan dan jumlah produksi di PT. Artek 

Seiko Indonesia. 

Social - Kerja sama dengan mitra ABC sesuai dari segi 

harga dan mutu yang dapat membantu kelancaran 

proses produksi perusahaan 

- Persaingan antar pelaku usaha dapat memengaruhi 

strategi harga yang diterapkan 

Technology - Mesin otomatis yang bekerja sendiri tanpa banyak 

bantuan manusia, sehingga proses produksi kardus 

lebih cepat. 

- Desain kardus dibuat dikomputer terlebih dahulu 

sebelum dicetak, agar sesuai dengan keinginan 

pelangaan 

Enviroment - Bencana alam yang terjadi secara tiba-tiba dapat 

mengganggu jalannya proses produksi dan 

menyebabkan kerugian 

- Limbah produksi harus dikelola secara tepat agar 

tidak mencemari lingkungan hidup dengan 

menggunakan pihak ketiga (pengolah limbah) 

Legal PT. Artek Seiko Indonesia sudah memiliki legal NPWP, 

TDP, dan SIUP.  

1.5 Menentukan Kriteria Risiko 

Kriteria risiko merupakan suatu acuan yang digunakan 

oleh pemilik risiko untuk menentukan tingkat kemungkinan 

dan dampak yang muncul ketika suatu risiko terjadi. Menurut  

(Pardjo, 2017) Tingkat risiko yang diinginkan (risk appetite) 

merujuk pada besarnya risiko yang diambil oleh perusahaan 

untuk mencapai tujuan strategisnya. Sementara itu, toleransi 

risiko (risk tolerance) adalah batas maksimum risiko yang 

masih dapat diterima oleh perusahaan. Maka dari itu, 

penyusunan kriteria risiko mempertimbangkan hal-hal 

sebagai berikut. 

1. Identifikasi Ketidakpastian 

2. Analisis dampak risiko 

3. Faktor yang berhubungan dengan waktu 

4. Pengukuran risiko secara objektif 

5. Evaluasi tingkat risiko 

6. Analisis kombinasi risiko 

7. Kapasitas organisasi 

a. Kriteria Likelihood 

Tabel 4 Kriteria Likelihood 

Nilai Tingkatan Definisi 

5 
Almost Certain (Sangat 

Sering) 

Terjadi setiap hari atau >10 kali 

per bulan 

4 Likely (Sering) 
Terjadi 5–10 kali per bulan atau 

hampir setiap minggu 

3 Moderate (Cukup Sering) Terjadi 2–4 kali per bulan 



 

 

2 Unlikely (Jarang) 
Terjadi 1 kali per bulan atau 

kurang,  

1 Rare (Sangat Jarang) 
Terjadi 1 kali dalam 2–3 bulan 

atau lebih 

b. Kriteria Severity 

Tabel 5 Kriteria Severity 

Nilai Tingkatan Definisi 

5 Severe (Sangat Parah)  Produksi terhenti >1 hari atau 

kerugian material ≥ 30% per 

bulan 

4 Major (Parah)  Produksi tertunda 6–12 jam 

atau cacat 21–30% per bulan 

3 Medium (Sedang)  Tertunda 2–5 jam atau cacat 

11–20% per bulan 

2 Minor (Kecil)  Tertunda ≤1 jam atau cacat 5–

10% per bulan 

1 Insignificant (Tidak 

Signifikan)  

Tidak mengganggu proses 

produksi 

 

1.6 Menentukan Kriteria Matriks Risiko 

Matriks risiko digunakan untuk menggabungkan 

kedua parameter tersebut ke dalam kategori tingkat risiko. 

Kategori ini mencakup risiko rendah (L), sedang (M), tinggi 

(H), hingga sangat tinggi (VH).  

Berikut adalah matriks risiko yang ditetapkan 

sebagai acuan dalam proses evaluasi tingkat risiko di PT. 

Artek Seiko Indonesia: 

Tabel 6 Matriks Risiko 

L
ik

el
ih

o
o
d
 

Severity 

Likelihood x 

Severity 

Insignif

icant 

Mino

r 

Mediu

m 

Majo

r 

Sever

e 

Almost 

Certain 
M H H VH VH 

Likely M M H H VH 

Moderate L M H H VH 

Unlikely L L M M H 

Rare L L M M M 

 

1.7 Klasifikasi Tingkat Risiko 

Dalam konteks manajemen risiko berdasarkan ISO 

31000, risiko yang tidak dapat diterima harus segera 

ditindaklanjuti dengan perlakuan yang sesuai. Oleh karena 

itu, pembagian tingkat risiko berdasarkan rentang skor 

digunakan untuk menentukan strategi penanganan yang 

proporsional terhadap tingkat ancaman risiko tersebut. 

Berikut ini adalah klasifikasi tingkat risiko berdasarkan skor 

total yang ditetapkan:  

Tabel 7 Klasifikasi Tingkat Risiko 

Prioritas Penanganan Risiko 

Risk 

Level 

Risk 

Code 
Score Keterangan 

Very 

High 
VH 

15-

25 

Risiko tidak dapat diterima sehingga 

perlu penanganan 

High H 9-14 Risiko tidak diterima 

Medium M 5-8 Risiko diterima dengan penanganan 

Low L 1-4 Risiko dapat diabaikan 

 

1.8 Identifikasi Risiko 

Pada tahap ini, dilakukan terhadap risiko-risiko 

yang berpotensi terjadi secara dampak yang ditimbulkan dari 

kejadian tersebut. Proses identifikasi risiko ini dilakukan 

melalui wawancara dan observasi secara langsung di PT. 

Artek Seiko Indonesia.  

 

1.9 Analisis Risiko 

Pada tahap ini, dilakukan perhitungan berdasarkan 

tingkat keseringan terjadi (likelihood) dan juga tingkatan 

keparahan dari dampak (severity) yang telah diperoleh 

melalui wawancara. Selain itu, tahapan ini menjelaskan akar 

penyebab dari munculnya suatu risiko dan dampak terhadap 

pencapaian tujuan organisasi. Berikut merupakan hasil 

analisis risiko yang ditemukan dalam proses produksi di PT. 

Artek Seiko Indonesia.  

• R-01, "Tinta hasil cetak logo perusahaan tidak merata", 

dianggap jarang terjadi (Kemungkinan: 1) dan memiliki 

tingkat keparahan kecil (Keparahan: 2). Kejadian ini 

sesekali terjadi dan memengaruhi kualitas visual tetapi 

tidak memengaruhi aspek fungsional secara langsung. 

Akar penyebabnya adalah kurangnya pemeliharaan 

mesin dan rendahnya kesadaran kualitas di kalangan 

personel.  

• Risiko lain terkait pencetakan adalah R-02, "Kebocoran 

tinta", yang cukup sering terjadi (Kemungkinan: 3) 

tetapi memiliki tingkat keparahan yang tidak signifikan 

(Keparahan: 1). Meskipun tidak merusak struktur, 

kebocoran ini memerlukan pengerjaan ulang dan 

menyebabkan penundaan. Hal ini terutama disebabkan 

oleh pemeliharaan mesin yang tidak memadai (selang 

tinta kendor atau bocor) dan kurangnya kesadaran 

operator selama inspeksi produk akhir.  

• R-03, "Mesin cetak rusak", adalah kejadian yang sangat 

jarang (Kemungkinan: 1) tetapi memiliki konsekuensi 

yang sangat parah (Keparahan: 5), menyebabkan 

penundaan lebih dari satu hari karena kebutuhan 

layanan. Kurangnya jadwal pemeliharaan preventif, 

pemeliharaan mesin rutin yang tidak memadai, dan 

pengawasan operator merupakan faktor-faktor 

penyebab utama.  

• R-04, "Kardus bergeser saat proses pencetakan", adalah 

kejadian yang jarang (Kemungkinan: 2) dengan tingkat 

keparahan kecil (Keparahan: 2). Ini dapat merusak 

kesan merek dan memerlukan pencetakan ulang. Hal ini 

berasal dari kurangnya kesadaran kualitas operator dan 

ketelitian dalam memeriksa posisi kardus, serta tidak 

adanya instruksi kerja yang jelas untuk penyelarasan 

kardus.  

• R-05, "Mesin potong rusak", adalah kejadian yang 

sangat jarang (Kemungkinan: 1) tetapi sangat parah 

(Keparahan: 5). Kerusakan seperti itu dapat 

menghentikan seluruh proses pemotongan selama lebih 

dari satu hari, menunda produksi dan berpotensi 

pengiriman. Faktor-faktor penyebabnya meliputi tidak 

adanya jadwal pemeliharaan preventif, kurangnya 

pemeliharaan mesin rutin, dan kurangnya kesadaran 

operator mengenai inspeksi mesin.  

• Masalah yang lebih sering terjadi adalah R-06, 

"Ketajaman pisau menurun", yang cukup sering terjadi 

(Kemungkinan: 3) dan parah (Keparahan: 4). Hal ini 

menyebabkan ukuran dan bentuk yang tidak konsisten, 

menunjukkan kontrol kualitas yang buruk, memerlukan 



 

 

pengerjaan ulang atau pembuangan produk dan 

menyebabkan kehilangan waktu. Tidak adanya daftar 

periksa inspeksi rutin, pemeliharaan rutin yang tidak 

memadai yang menyebabkan ketidakakuratan dimensi, 

dan kurangnya kesadaran operator dalam memeriksa 

pisau adalah penyebab yang teridentifikasi.  

• R-07, "Operator salah mengatur pengaturan mesin", 

adalah kejadian yang jarang (Kemungkinan: 2) dengan 

tingkat keparahan kecil (Keparahan: 2). Kesalahan ini 

terjadi secara berkala, menyebabkan potongan yang 

tidak sesuai, pemborosan bahan baku, dan waktu 

produksi yang lebih lama. Kerusakan atau 

ketidakakuratan fungsi mesin, tidak adanya Instruksi 

Kerja untuk pengaturan mesin, dan kurangnya pelatihan 

serta kesadaran kualitas operator adalah penyebab yang 

mendasarinya.  

• Untuk proses perekatan, R-08, "Mesin perekat rusak", 

jarang terjadi (Kemungkinan: 1) tetapi sangat parah 

(Keparahan: 5). Kerusakan menghentikan proses 

perekatan selama lebih dari satu hari, memengaruhi 

produksi keseluruhan dan pengiriman. Kurangnya 

pemeliharaan rutin, tidak adanya jadwal pemeliharaan 

preventif, dan kurangnya pelatihan serta kesadaran 

personel mengenai perawatan mesin adalah penyebab 

utamanya.  

• R-09, "Perekat tidak kuat", juga jarang terjadi 

(Kemungkinan: 1) dan memiliki tingkat keparahan kecil 

(Keparahan: 2). Hal ini terjadi ketika pekerja tidak 

terampil atau tidak memahami standar, berpotensi 

menyebabkan kerusakan produk dan keluhan 

pelanggan. Tidak adanya Instruksi Kerja untuk aplikasi 

perekat, kurangnya pelatihan dan kesadaran kualitas, 

dan pemeliharaan mesin yang tidak memadai (tekanan 

lemah, mata staples tumpul) adalah penyebab yang 

teridentifikasi.  

• R-10, "Perekat tidak merata", adalah kejadian yang 

sering terjadi (Kemungkinan: 4) dengan tingkat 

keparahan sedang (Keparahan: 3). Ini sering terjadi 

karena mesin tidak stabil atau operator kurang terampil, 

membuat kardus rentan terbuka dan berisiko merusak 

produk. Pemeliharaan rutin yang tidak memadai (mesin 

tidak stabil), tidak adanya Instruksi Kerja untuk aplikasi 

perekat, dan kurangnya keterampilan serta ketelitian 

operator adalah penyebabnya.  

• R-11, "Perekatan dilakukan sebelum potongan benar-

benar sejajar", cukup sering terjadi (Kemungkinan: 3) 

tetapi memiliki tingkat keparahan yang tidak signifikan 

(Keparahan: 1). Masalah ini sering ditemukan, terutama 

saat operator terburu-buru. Meskipun tidak selalu 

merusak fungsi sepenuhnya, ketidaksimetrisan 

mengganggu penataan dan menurunkan persepsi 

kualitas. Tidak adanya Instruksi Kerja untuk aplikasi 

perekat, kurangnya pelatihan dan kesadaran kualitas 

operator, dan kurangnya pemeliharaan mesin berkala 

(dapat bergeser saat menjepit perekat) adalah penyebab 

yang teridentifikasi.  

• Penyimpanan produk jadi juga menimbulkan risiko. R-

12, "Kardus tidak tersusun rapi di gudang", cukup 

sering terjadi (Kemungkinan: 3) dan memiliki tingkat 

keparahan sedang (Keparahan: 3). Kerusakan selama 

penyimpanan tidak jarang terjadi, terutama saat 

ditumpuk sembarangan. Kardus yang rusak di gudang 

tidak dapat dikirim, menurunkan nilai visualnya dan 

memerlukan penggantian atau perbaikan, sehingga 

meningkatkan waktu produksi. Tidak adanya strategi 

mitigasi yang terencana, tidak adanya IK pengaturan 

tumpukan, dan kurangnya inspeksi berkala 

berkontribusi pada risiko ini. Selain itu, rendahnya 

kesadaran kualitas di antara operator/pengemas 

mengenai cara menyimpan kardus dengan aman juga 

menjadi faktor.  

• Risiko lain terkait penyimpanan adalah R-13, "Kardus 

tidak diikat dengan tali rafia", yang jarang terjadi 

(Kemungkinan: 2) tetapi memiliki tingkat keparahan 

kecil (Keparahan: 2). Hal ini sering ditemukan di 

gudang, terutama saat volume produksi tinggi dan fokus 

pada kecepatan penyimpanan, membuat tumpukan 

rentan bergeser dan jatuh. Kardus yang jatuh bisa 

penyok atau rusak ringan, membuatnya tidak layak 

kirim dan menambah waktu pekerjaan. Tidak adanya 

prosedur atau strategi mitigasi terencana untuk 

penyimpanan kardus, kurangnya kesadaran kualitas dan 

pelatihan pekerja, serta tidak tersedianya alat bantu 

pengikat berkontribusi pada risiko ini.  

• R-14, "Tali rafia tidak dikencangkan", juga jarang 

terjadi (Kemungkinan: 2) dengan tingkat keparahan 

kecil (Keparahan: 2). Ini terjadi saat volume produksi 

tinggi atau pekerja lelah, membuat tumpukan miring 

dan berpotensi roboh. Ketidaksesuaian metode kerja, 

tidak adanya strategi mitigasi, hanya inspeksi visual, 

kurangnya kesadaran pekerja dan minim pelatihan 

prosedur penyimpanan aman, serta pengikatan manual 

tanpa alat bantu (hasil tergantung pekerja) adalah 

faktor-faktor penyebabnya.  

 

1.10 Evaluasi Risiko  

Berdasarkan evaluasi ini, tiga risiko tingkat tinggi R-06 

(Ketajaman pisau menurun), R-10 (Perekat tidak merata), dan 

R-12 (Kardus tidak tersusun rapi di gudang) dianggap tidak 

dapat diterima dan tidak ditoleransi. Risiko-risiko khusus ini 

menuntut perhatian khusus dan implementasi segera strategi 

mitigasi yang tepat untuk mencegah atau meminimalkan 

konsekuensi negatif potensialnya.  

 

1.11 Treatment Risiko dan Analisis Penyelesaian Masalah 

Perancangan perlakuan risiko di PT. Artek Seiko 

Indonesia dimulai dengan merumuskan opsi penanganan 

untuk risiko tingkat menengah dan tinggi. Tiga risiko tinggi, 

yaitu ketajaman pisau menurun (R-06), perekat tidak merata 

(R-10), dan kardus tidak tersusun rapi di gudang (R-12), 

dikategorikan tidak dapat diterima dan memerlukan 

penanganan khusus berupa instruksi kerja (IK). IK ini 

dirancang berdasarkan kondisi aktual perusahaan dan analisis 

kesenjangan dengan ISO 9001:2015. 



 

 

 

1.12 Verifikasi Hasil 

Desain solusi telah diverifikasi terhadap persyaratan 

ISO 9001:2015 Klausul 6.1. Sebelumnya, PT. Artek Seiko 

Indonesia belum secara sistematis mempertimbangkan isu 

internal dan eksternal dalam proses produksinya, namun 

desain baru ini telah mengintegrasikan pertimbangan 

tersebut. Meskipun perusahaan telah mengidentifikasi 

beberapa risiko di proses produksi tertentu, implementasinya 

kurang optimal. Desain saat ini telah mengidentifikasi risiko 

di seluruh alur produksi dan menetapkan metodologi 

penilaian risiko untuk mengidentifikasi dan mengurangi 

dampak yang tidak diinginkan. Mengenai perencanaan 

tindakan untuk mengatasi risiko dan peluang, perusahaan 

sebelumnya telah merencanakan untuk beberapa risiko tetapi 

tidak secara komprehensif di semua proses. Desain baru 

memastikan perencanaan untuk semua risiko yang 

teridentifikasi di berbagai proses produksi. Selain itu, 

meskipun perusahaan telah mengambil beberapa tindakan 

untuk mengatasi risiko terkait target produksi yang tidak 

tercapai, tidak ada evaluasi efektivitas tindakan tersebut. 

Desain baru kini mencakup langkah-langkah untuk 

mengevaluasi efektivitas tindakan penanganan risiko, 

memastikan solusi yang diterapkan dapat menurunkan 

kemungkinan terjadinya risiko tersebut. 

Dalam hal kepatuhan dengan prinsip penilaian 

risiko ISO 31000:2018, desain berhasil mengidentifikasi 14 

risiko di seluruh proses produksi kardus, termasuk peristiwa 

risiko, dampak pada tujuan, penyebab, dan pernyataan risiko 

sesuai dengan Klausul 6.4.2. Analisis risiko menggabungkan 

kemungkinan, keparahan, sifat risiko, serta dampak 

langsung, jangka pendek, dan jangka panjang, sejalan dengan 

Klausul 6.4.3. Evaluasi risiko mempertimbangkan tingkat 

risiko yang dapat diterima dan tidak dapat diterima, konsisten 

dengan Klausul 6.4. Terakhir, proposal penanganan risiko 

mempertimbangkan berbagai opsi untuk setiap risiko yang 

teridentifikasi, sesuai dengan Klausul 6.5. 

 

V. KESIMPULAN 

 Berdasarkan penelitian yang mengidentifikasi, 
menganalisis, mengevaluasi, dan merancang penanganan 
risiko, dapat disimpulkan bahwa PT. Artek Seiko Indonesia 
sangat memerlukan manajemen risiko terstruktur sesuai 
standar internasional. Total 14 risiko teridentifikasi dalam 
produksi kardus, 3 di antaranya berprioritas tinggi dan 
berpotensi memengaruhi kualitas serta kepuasan pelanggan: 
ketajaman pisau menurun, perekat tidak merata, dan penataan 
kardus tidak rapi di gudang. Dengan pendekatan ISO 
31000:2018 (klausul 6.4 dan 6.5), penelitian ini merumuskan 
instruksi kerja sebagai pedoman operasional standar untuk 
meminimalkan variasi kerja, menjaga konsistensi produksi, 
dan memenuhi spesifikasi kualitas (CTQ) perusahaan.  

Dengan disusunnya usulan risk treatment ini, diharapkan 
PT. Artek Seiko Indonesia dapat lebih siap dan sigap dalam 
menghadapi dinamika risiko. Implementasi instruksi kerja 
yang dirancang secara detail dan aplikatif akan membantu 
perusahaan dalam meningkatkan efektivitas proses produksi, 
menekan angka keluhan pelanggan yang selama ini masih 
melebihi batas toleransi. Penerapan pendekatan ISO 
31000:2018 tidak hanya memberikan solusi jangka pendek 
untuk mengurangi risiko yang telah teridentifikasi, tetapi juga 
membuka peluang perbaikan berkelanjutan yang sejalan 

dengan prinsip continual improvement pada manajemen risiko 
modern. Penelitian ini juga diharapkan dapat menjadi rujukan 
bagi pengembangan riset serupa di masa mendatang, baik 
pada lingkup industri pengepakan maupun sektor industri lain 
yang memiliki karakteristik risiko serupa, sehingga konsep 
manajemen risiko dapat diinternalisasi dalam rangka menjaga 
mutu, memenuhi kepuasan pelanggan, serta mempertahankan 
keunggulan kompetitif di pasar yang semakin kompetitif dan 
dinamis.  
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